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Esta investigación tuvo como primordial objetivo determinar el efecto de  las 
herramientas de Lean Manufacturing en el Molino Agroindustria Jequetepeque 
S.R.L. Este estudio tuvo un enfoque cuantitativo con un nivel explicativo. Esta 
investigación fue de tipo aplicado teniendo como diseño pre experimental. Se hizo 
un diagnóstico en el área de producción para identificar los problemas que 
otorgaban baja productividad y también se empleó  métodos de mejora. Las 
técnicas utilizadas en la recolección de datos, son la observación, encuesta y el 
análisis documental. Se logró aplicar las herramientas de lean manufacturing como 
la metodología de 5s, luego las herramientas como el TPM y el Kaizen, se pudo 
aumentar la productividad de mano de obra con un 21.55 kg/trabajador y un 
aumento de 17.47% en la productividad de materia prima.  






This current research was primarily aimed at determining the effect of Lean 
Manufacturing tools on the Jequetepeque S.R.L. Agroinduke Mill. This study had a 
quantitative approach with an explanatory level. This research was of type applied 
with as a pre-experimental design. A diagnosis was made in the production area to 
identify problems that gave low productivity and improvement methods were also 
used. The techniques used in data collection are observation, surveying and 
documentary analysis. Lean manufacturing tools such as the 5s methodology, then 
herremient ones such as TPM and Kaizen, were able to increase labour productivity 
by 21.55 kg/worker and a 17.47% increase in raw material productivity.  





En esta época el objetivo fundamental de todas las empresas a nivel internacional 
es permanecer y garantizar a nivel competitivo la existencia de este, para eso toda 
empresa debió optar todo tipo de estrategias a largo plazo para permanecer en la 
cima, se dijo que la situación económica cíclicamente está tensa por el aumento de 
todos los tipos de mercado, las empresas son aún más competitivas y existe 
presión de clientes potenciales que exigen innovación para las empresas de alta 
calidad como son las entidades de Molino de Arroz. 
Existe una herramienta llamada lean manufacturing, se les conocieron como los 
ocho tipos de “desperdicios” estas ejecutan en procesos de manufacturación 
eliminando los despilfarros, disminuye los costes, los tiempos de producción   y 
aumentando la calidad del producto final, resulta que estas herramientas son 
utilizadas para disminuir las mermas de una empresa y al mismo tiempo procrear 
valor de alta calidad a nuestro consumidor, para esto se requiere ser eficiente, 
simplemente utilizar en mínimo los recursos, es decir, usar los rigurosamente 
necesarios para progresar. 
Muchas empresas de molinos de arroz alrededor del mundo utilizaron estas 
herramientas, pero hay otras que ni siquiera conocen estas herramientas y 
fracasan, toda empresa necesitó eliminar el despilfarro para que así exista una 
eficiente producción y claro para que nuestros colaboradores tengan un buen 
desempeño, ya que depende de ellos hacer un excelente producto final. 
En el Perú, estas herramientas son casi desconocidas, no son muy utilizadas, 
muchos molinos se vienen abajo por desconocerlas, en sus procesos productivos 
muchas veces no saben por qué hay sobra de merma y hay bajo rendimiento de 
producción, el bajo rendimiento se basa en sus colaboradores mayormente, lean 
manufacturing se orienta en la calidad de trabajo de sus colaboradores, tengamos 
en cuenta que no toda área de producción es igual, en la industria molinera, los 
molinos no son automatizados y necesitan personas para que funcionen y es aquí 






Problemática ¿Cuál es el efecto de la aplicación de las herramientas de lean 
manufacturing en la productividad en el molino agroindustria Jequetepeque S.R.L 
Ciudad de Dios 2020? 
Objetivo general, Determinar el efecto de  las herramientas de Lean Manufacturing 
en la productividad en el Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L 2020. 
Objetivos específicos, Hacer una evaluación de la realidad problemática y medir la 
productividad inicial, aplicar las herramientas lean manufacturing, medir la 
productividad enseguida de aplicar las herramientas lean manufacturing y 
compararla con la productividad inicial en el Molino Agroindustria Jequetepeque 
S.R.L 2020. Justificación, Se utilizó las herramientas de lean manufacturing en esta 
investigación para verificar un buen rendimiento de la productividad dentro de la 
empresa, la organización rinde con una sofisticada planta para producir más de 
1000 sacos por día, existe una gran cantidad de despilfarro a la hora de producir 
arruinando así la productividad del colaborador evitando trabajar con eficiencia, una 
parte importante de esta investigación es que implementando estas herramientas 
eliminamos desperdicios que es negativo para nuestra salud y la salud de nuestro 
planeta he aquí el impacto ambiental le favorecemos. 
Hipótesis, La aplicación de las herramientas de lean manufacturing aumentará la 









II. MARCO TEÓRICO 
 
Se tuvo como antecedente internacional a Infante y Erazo (2013) con su 
investigación “Propuesta de progreso de la abundancia de la línea de camisetas 
interiores en una ocupación de confecciones a través de la aplicación de 
herramientas lean manufacturing”. Cali, su objetivo fue proponer ideas para mejorar 
la productividad. Se implementó las herramientas de LEAN MANUFACTURING, su 
enfoque fue cuantitativo, se ejecutó un diseño Pre-Experimental, como resultados 
se obtuvo que la abundancia de la producción subió un 48% (de 
952 individualidades periodicamente todos los días a 1409 prendas) bajando 
el dato de etapas en 2 secciones, los periodos bajos en un 8% 
sin condición de recrecer el equipo eficaz de esta recta de fabricación. 
En otra ocasión se obtuvo a Silva (2013) con su experimentación “Ante la ejecución 
de las artes para incrementar la doctrina de Lean Manufacturing de esta forma 
aumentamos su fabricación eficiente de la marcha de su empresa de zapatos” 
Bogotá, Su objetivo general fue manufacturar una oferta para 
implementar redes de alivio continúo apoyado en la imperturbabilidad de Lean 
Manufacturing. La población fue diseñado a base los procesos de producción. 
Como resultados obtenidos, en las cifras del proyecto que gesta un VPN positivo y 
la TIR es superior a la tasa de oportunidad, se estudia que el plan es productivo por 
eso se debió renovar. Como nacional tenemos a Holguin (2015) con su tesis 
“Ejecución de instrumentos del Lean Manufacturing, sirvió para optimizar su 
cualidad de su zona  de consumado de la entidad Universal Textil Lima 2015.” Lima, 
La remembranza argumento tuvo como objeto ejecutar herramientas de Lean 
Manufacturing, la herramienta de Just in time y las 5S para incrementar la clase del 
sector de la empresa Universal Textil S.A, así se pudo ayudar en las siguientes 
gestiones. Su objetivo fue utilizar sus instrumentos de lean manufacturing donde se 
pudo enriquecer los productos de la entidad y automáticamente se incrementó la 
competitividad en el mercado, se esperó eficiencia de calidad, considerable 
producción, tiempo de respuesta y cumplimiento de entrega. 
Como también se tuvó a Ballesteros (2015) con la investigación “Planteo para una 
creación de arreglos y control de marco para mejorar la eficiencia en la organización 
M y L - Chiclayo 2015.” Chiclayo,  
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Esta investigación su propósito general fue implementar siempre su gestion de plan 
y usar un control digamos darle solucion a su productividad, para el progreso de 
nuestra investigación, se utilizó distintos procedimientos y herramientas llamadas 
“Predicción de ventas con el modo de suavizamiento exponencial” “Plan de 
Producción” y “Plan de los Procesos”, se empleó un diseño no experimental – 
propositiva, donde se obtuvó su población gracias por los procesos de la empresa, 
como objetivos se obtuvó que la productividad actual de la empresa es de 2.85%, 
se hizo un pronóstico dentro de la demanda de productos de la empresa, se 
diagnosticó que nuestra propuesta pudiera incrementar rentabilidad en los 
proyectos a futuro en la empresa, nuestra productividad aumento un 1.8% en la 
actualidad. 
Localmente se tuvó a Ayala y Flores (2018) con su tesis “Servicio de lean 
manufacturing para enriquecer su rendimiento a la organización llamada Capo 
Caleb L.T.D.A., 2018.” Chepen, el objetivo principal del sig. Estudio fue adherir los 
instrumentos de manufacturing para incrementar su rendimiento de la empresa, su 
método es deductivo, es una investigación experimental donde hubo población con 
entregas anuales con la que la organización tomó una muestra de 80% de estas 
remuneraciones, se utilizó estas herramientas y métodos, estudio de tiempos, lluvia 
de ideas, diagrama de Pareto entre otras. 
Donde se obtuvó como beneficios la exclusión de productos no adaptables para la 
empresa con un porcentaje de 40.74%, hubo reducción de periodo estándar en la 
línea de elaboración como resultado un 17.3%, en conclusión, un reducimiento de 
tiempo por lote en un 10%. 
También se tuvó a Huamán y Núñez (2018), con su investigación “Manejo de Lean 
Manufacturing para recobrarse su rendimiento en la opinión fructífero de la 
Asociación Apaga, 2018.” Chepen, su objetivo fue mejorar su productividad de la 
empresa, su población fue modelada por la producción de entregas del producto. 
Se empleó las herramientas de Cadena de Valor, 5S, cursograma analítico entre 
otras donde se obtuvó beneficios y una disminución en tiempo ciclo de 25.92% en 
tiempo ciclo, por ende, un 93.69% en tiempo ocio, se aumentó la productividad de 
92% teniendo en 0% los fallo, a final se obtuvo un 100% de conformidad, gracias a 








Como base teórica y científica existe que la importancia de la ayuda de Matías y 
Vizán (2013): Lean Manufacturing significa “Ideología del laburo, a base a los 
trabajadores, que sirvió para mejorar su área de producción donde busca encontrar 
y desechar todo tipo de “Despilfarro” estos procedimientos usan más de lo 
necesario. Se identificó los prototipos de despilfarros que se puede ver en los 
procedimientos: demasiada fabricación de productos, mucha demora, carga, 
demasiado proceso, balance, tráfico y deficiencia” (p 10) 
De igual manera es importante decir que las 5s es considerada, “Pertenece a la 
gestión de los comienzos de arreglar y ordenar en el área de trabajo” (Matías y 
Visan, 2013). 
Los Colaboradores al no encontrar su propia configuraciones cronológicas y 
métodos han llevado esto a utilizar de forma equivocada los recursos que la 
empresa les brinda, demostrando su ineficiencia al hacer mal función de las áreas 
de trabajo y hacer el deterioro de demasiados colaboradores (Calva R. C.,2011). 
Como dijo (Mahmud, p 14) en sus procedimientos de gestión su objetivo de las 5S 
es eliminar los residuos que no se usan y aumentar la productividad alcanzando 
grandes éxitos en la organización, también purifica y ordena el área de trabajo 
principalmente. 
Hay muchas definiciones en el contexto de este porque a pasar el tiempo se ha 
cambiado, pero ni modo en sus temas universales; la productividad es una medición 
para saber que buen uso le están dando a sus recursos utilizados en su elaboración 
de intereses y oficios. Su concepto simple es la medición de sus recursos utilizados 
entre los obtenidos, podemos obtener la eficiencia de este con los recursos 




Dijo la Organización Internaciones del Trabajo, estos productos fueron diseñados 
con la finalidad de proponer cuatro fundamentos importantes: Tierra, capital, trabajo 
y organización. Esto conllevó a ser una medición de la producción.  
En la vida actual la productividad es sugestivo gubernamental, como también para 
los países de tercer mundo. Todas las organizaciones que llegan a tener una 




















Índice de Productividad global absoluto(IPGA) =  
donde sus cálculos están a base del volumen, tal como sus porcentajes en el 
tiempo que se encuentran las maquinarias, estos son los más importantes para 
ellas (Horngren, Sundem y Stratton, 2007). 
crecimiento de utilidad. Y de modo la empresa crece más veloz que los otros, los 
límites de las utilidades crecen rápido. Continuamente estos costes ala contribución 
de subida de su rendimiento de las empresas son demasiado bajo, están en peligro 
de la competencia, automáticamente desvanecen en su expansión de mercado 
(Quesada y Villa, 2007). 
La productividad se manifestó como la medición y relación de sus riquezas y 
funciones adquiridas y los medios utilizados en su procedimiento del área de 
trabajo. Para calcular existen dos tipos de operaciones (Bória y García, 2006). 
El registro de productividad total vincula su existencia del nivel de producción y todo 







Registro de su rendimiento total definitivo, su fracción  divide la elaboración 
definitiva a la empresa y el total de los comandos empleados en su producción, 




Es la administración que obtiene datos más apropiados. Las empresas en mano de 
obras, se concentran en aumentar su productividad del trabajo. Por lo que es 
importante la medición con base a la mano de obra. Las organizaciones 










III. METODOLOGÍA  
 
3.1 Tipo y diseño de investigación 
Tipo de investigación  
Mi Investigación fue de tipo aplicada porque se ejecutó las herramientas de lean 
manufacturing para poder maximizar la productividad de la organización y así poder 
dar una posible solución a nuestra problemática. 
Diseño de investigación 
Investigación tipo Pre – Experimental porque se aplicó en  ambiente en 
donde no se escogió al azar a los sujetos a los determinados requisitos, es 
decir que estos grupos no se seleccionaron al azar, sino que son grupos 
seleccionados estrictamente, grupos cabales. 







3.3 Población, muestra y muestreo  
Anteriormente en nuestro proyecto de investigación se afirmó como 
población a los procesos de producción, la muestra fue la población y no hay 
muestreo por conveniencia en el Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L. 
3.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
Técnicas  
 
Observación, Se desarrolló la observación en su área de producción en las 
visitas que se realizó en el Molino Agroindustria Jequetepeque, donde se 
observó y se confirmó la asesoría brindada por los colaboradores del Molino. 
 
Encuesta, se ejecutó este método para reconocer la información las cuales 
nos dieron a conocer la realidad problemática de los sujetos de estudios, 
para todos aquellos que trabajan en Molino Agroindustria Jequetepeque 
S.R.L. 
 
Análisis de documentos, se utilizó este procedimiento para acatar la 
información por el Molino, nos permitió calcular la variable de productividad 
cuantitativa apoyándonos en notas y cifras verdaderas de la producción, 






















Cuestionario, en esta ocasión se utilizó el cuestionario donde se implementó 
una lista de preguntas y se le preguntó al colaborador de producción, al 
mismo tiempo a todo el personal, esto se hace para recolectar datos más 
minuciosos y precisos vinculados al área de producción. 
 
Como también se utilizó el reconocido Check List, ya que nos permitió 
organizar, conservar el orden, limpieza y mantener uniformidad con la 
condición de trabajo, nos permitió tener un estándar a la hora de elaborar, 
así también a procrear un buen entorno de trabajo y buena sensación. 
También se utilizó ficha de registro para poder registrar la productividad. 
Validez 
Se realizó la validez con la intervención del juicio de expertos. 
Juicio de expertos 
Se determinó la investigación con el juicio de expertos donde se otorgó la 
validez a los instrumentos y se aplicó para el examen y estimación en notas, 
esto se dio por 3 expertos que obtuvieron trayectoria y experiencia en esta 
materia de la Universidad Cesar Vallejo Norte – Chepén de la escuela de 
Ingeniería Industrial, los cuales otorgaron su validación y confiabilidad de los 
instrumentos. 
 
- Mg. Carlos Enrique Mendoza Ocaña                                     DNI: 17806063  
- Mg. Carlos José Sandoval Reyes                                          DNI: 09222224 










3.5  Procedimientos 
Antes que nada, para resolver el proyecto de investigación, previamente se 
decretó la posición actual de la organización, se elaboró una gestión de 
estudio a toda la línea de producción y se aclaró todo el enigma (problema) 
más actuales, tal cual se pudo alcanzar las anotaciones de producción 
diarias dados por la empresa y se pudo observar cuáles son los tiempos de 
las tareas que agregan valor y las que no. Para recolectar los datos, se dio 
permiso por parte de la empresa y ellos mismos dieron las coordinaciones, 
por otro lugar se determinó la mejora continúa dando un agradecimiento a la 
aplicación de las herramientas de Lean Manufacturing. Asimismo, se utilizó 
formatos como fichas de registro de productividad y check list, así como los 
registros reales de la mano de obra y de maquinaria, al final se pudo ver la 
productividad inicial y la final, obviamente en seguida de usar las 
herramientas de Lean Manufacturing asimismo fue visto en gráficos los 
cambios. 
3.6  Método de análisis de datos  
 
Al terminar se obtuvo los resultados, estos sirvieron para verificar si la 
hipótesis fue o no rechazada de la investigación. Donde se pudo emplear el 
análisis descriptivo, esto permitió observar una conducta en los resultados. 
En la estadística descriptiva, los resultados obtenidos se observaron en 
gráficos y porcentajes, se utilizó softwares como Microsoft word y Microsoft 
Excel), como también en la estadística inferencial se hizo una prueba de 
normalidad y se escogió la prueba de Shapiro-Wilk la cual esta nos dio que 
los datos de la productividad sigue una distribución normal. 
Y por último se utilizó la prueba de t student la cual se observó que la 






3.7 Aspectos Éticos  
Esta investigación se realizó con notas  de  la propia empresa son precisos, 
estos permitieron la viabilidad y la presentación  de dicho trabajo, aparte se 
dijo claramente a todos los autores con sus fuentes de información para 
establecer el recuerdo sin pecado del latifundio espiritual. 
Con esta aclaración constituida en mi tarea de investigación donde se dio la 
claridad gracias a la organización Agroindustria Jequetepeque S.R.L fue de 
personalidad reservada, al tanto que se utilizó esta información, el único fin 
que se tuvo fue académico y está admitida por la gerencia de la organización, 





















Diagnóstico del proceso Productivo Actual 
Reseña Histórica  
La Empresa Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L fue constituida el 05 
de octubre del año 2006 por la señora y fundadora general Judith Cecilia 
Ubillus Rodríguez, la empresa empezó como una empresa pequeña que solo 
tenía 3 trabajadores, y teniendo como clientes algunos agricultores cercanos 
a la localidad, a lo largo de los años logró expandirse e incrementar su 
mercado, teniendo clientes en la ciudad de Trujillo y Cajamarca entre otros 
lugares. 
Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L fue fundada en 2006. La empresa 
está     ubicada Urb. Los Ángeles Mz. "B" - Lote 7, Ciudad de Dios 13840 
Ciudad de Dios, La Libertad. 
Misión 
“Ser la comercializadora de arroz pilado 100% criollo más importante del 
Valle Jequetepeque; alcanzando un alto nivel de competitividad en el 
mercado nacional, convirtiéndose en una de las más importantes opciones 
del mercado por calidad, agilidad e innovación”. 
Visión 
“Satisfacer de forma permanente las necesidades de manera prioritaria; 
contando con personal calificado y una filosofía de calidad total como ventaja 


























Líneas de Producto 
El molino brindó estas muestras de arroz pilado, donde se vende 
dependiendo de su calidad. 
Extra: Tamaño 49 kg. con 5% granos partidos y 12% de humedad en el grano 
(arroz). 
Añejo: Tamaño 49 kg. con 3% granos partidos y 12% de humedad en el 
grano y 42 horas de añejamiento gracias a la añejadora. 
Despuntado: Tamaño 49 kg. con 10% de granos partidos y 12% de humedad 
en el grano. 







Figura 1. Organigrama del Molino  




Diagrama de Operaciones del Proceso Productiv 
 
 
Figura 2. Esquema de flujo de operaciones  
Fuente: Autoría Propia 
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Definición de la realidad actual de la empresa 
Para saber la realidad actual de la empresa se hizo a todos los colaboradores 
incluyendo dirigentes mayores una entrevista para poder encontrar más a 













Se hizo la valoración adecuada con los problemas que se encontraron, se hizo una 
encuesta a todos los colaboradores del área sometida, con todos los  problemas 
que vimos  se realizó el análisis cuantitativo de todas las causas, se llegó a hallar 
todas las ocurrencias de cada uno de ellos, se ordenó de mayor a menor para 
obtener la acumulación de porcentaje de cada uno de las causas y así hallar  la 
baja productividad.
Figura 3. Diagrama de Ishikawa 




Tabla 1. Causas – Diagrama pareto 
Fuente: Autoría propia 
Como se observó, se pasó a desarrollar el Diagrama de pareto y se observó 
claramente los problemas principales con esto podemos ejecutar las herramientas 










Insuficiencia en ordenar 46 46 11.79% 11.79% 
Insuficiencia en limpiar 44 90 11.28% 23.08% 
Pausas que no fueron programadas 39 129 10.00% 33.08% 
Residuos de material  37 166 9.49% 42.56% 
Ausencia de apoyo(Mantenimiento) 35 201 8.97% 51.54% 





Escasos utensilios de aseo 31 266 7.95% 68.21% 
Demasiados componentes sin usar 29 295 7.44% 75.64% 
Personal no capacitado 20 315 5.13% 80.77% 
Mala distribución de planta 15 330 3.85% 84.62% 
Deficiencia de supervisión 12 342 3.08% 87.69% 
Falta de planificación de producción 10 352 2.56% 90.26% 
Falta de motivación al personal 9 361 2.31% 92.56% 
No hay utilización en los 
indicadores de calidad 
7 368 1.79% 94.36% 
Tecnología por renovar 7 375 1.79% 96.15% 
Incumplimiento de las funciones 5 380 1.28% 97.44% 
Control de calidad no confiable 5 385 1.28% 98.72% 
Alta variación en los apuntes de 
muestreo  
5 390 1.28% 100.00% 
















Figura 4. Diagrama de pareto 
Fuente: Autoría propia 
Como se observó en el esquema hay nueve causas en rojo que forman el 80% de 
ocurrencias(problemas), estas son las culpables las que ocasionan la disminución 
de la productividad. 
Diagnóstico de las 5’s 
Se hizo una observación donde pudimos evidenciar que el molino que no hay 
repisas donde se tenga que ordenar uniformemente para las piezas, pudimos ver 
que todo está desordenado, se pudo observar que también existe una  parte de 
suciedad en el área de producción, también se observó que existe una gran parte 























Gracias a este diagnóstico se dio entender que los trabajadores no son eficientes y 
se retrasen con sus actividades, ya que se les hace difícil encontrar sus 
herramientas y trabajar en suciedad. 
Para obtener una buena actividad se requirió que todos las herramientas estén en 
uniformidad y que no haya ningún tipo de suciedad y pues que haya un ambiente 
seguro y limpio para que los colaboradores y los clientes se sientan a gusto para 
poder trabajar sin molestias y evitar accidentes por parte de los colaboradores y los 
clientes se sientan satisfechos. 
  Figura 5. Estante de herramientas Figura 6. Desorden en estante 
Figura 7. Desorden y suciedad Figura 8. Desperdicio de Materia Prima 
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A continuación se hizo una estimación inicial a partir de la metodología de las 5s 
Se ejecutó ítems por cada “s”. 
Cada ítem se medió por preguntas a los colaboradores las cuales son enlazadas a 
una escala del 1 – 5, donde 1 es muy malo, 2 es  malo, 3 es Promedio, 4 es Bien y 
5 es Muy Bien. 
A continuación de esta forma interpretaremos la valoración de las 5s. 
   

















ESCALA DE MEDICIÓN 
A 91-100 Excelente 
B 71-90 Muy Bueno 
C 51-70 Promedio 
D 31-50 Por debajo del promedio 
E 0-30 Insatisfecho 
Fuente: Olivas, L. 2017 
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Estimación inicial de las 5s 
Tabla 3. Evaluación inicial de las 5s 
Ítems Puntaje 1-5 
CLASIFICACIÓN  
Existen objetos innecesarios, chatarra y/o basura en los pisos 1 
Existen materiales, equipos y/o herramientas innecesarias 2 
En armarios y estantes existen innecesarios 1 
Se hace uso del control visual 1 
Puntaje 5 
ORDEN  
Como es la ubicación de las existencias 1 
Los armarios y estantes están identificados 1 
Existen objetos sobre y debajo de los armarios 1 
Se hace uso del control visual 1 
Puntaje 4 
LIMPIEZA  
Grado de limpieza de los pisos 1 
Estado de paredes, techos y ventanas 2 
Estados de estantes, mesas, herramientas y equipos 1 
Estado de los materiales almacenados 1 
Puntaje 5 
ESTANDARIZAR  
Se aplican las 3 primeras “S” 1 
Como es el hábito de trabajo  2 
Es adecuada la iluminación 2 
Se hacen mejora en el ambiente y/o procedimientos 1 
Puntaje 6 
DISCIPLINA  
Se aplican las 4 primeras “S” 1 
Se cumplen las normas de la empresa 2 
Se cumplen las normas del grupo 1 
Se cumplen con las acciones de las 5s 1 
Puntaje 5 
Total 25 
Fuente: Autoría propia 
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De acuerdo a la evaluación, esta nos brindó un 25%, lo cual significa insatisfecho, 
se observó que la S  con más nivel es Estandarizar, ya que se tiene una excelente 
claridad ambiental al hacer las actividades y pues con el menor nivel es el ítem 
Orden y claramente se sabe que el orden en el área de producción es ineficiente 
para las herramientas y equipos, ya que todo esta desordenado y hay una mala 
organización. 
Diagnóstico del TPM 
Como se pudo observar también es que en la empresa no hay una área que se 
dedique al mantenimiento, menos aún un especialista en el tema. 
OEE eficiencia general de equipos Diciembre – Abril 
Se hizo la entrevista de opinión a los colaboradores y por observación se decretó 
que se hará el mantenimiento a la mesa paddy. 
Tabla 4. Paradas de Mantenimiento Preventivo y Correctivo en el área de 
Producción 
Fuente: Autoría propia 
Se verificó 95.59 horas de paradas de mantenimiento preventivo con 16 horas de 
paradas programadas en los meses de intervalo, al día solo se trabaja 10 horas, 
















Diciembre 82.65 32 15.7 3 
Enero 112.37 26 23.6 3 
Febrero 52.7 21 27.56 4 
Marzo 49.6 20 24.23 5 
Abril 146.35 23 10.5 1 
Total 443.67 122 95.59 16 
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) ∗ 10 (
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑑í𝑎
)) − 95.59 horas de mantenimiento.  
TPP: 3554.41 horas que se empleó en mantenimiento programado en diciembre-
abril. 
Disponibilidad 







= 0.0268 ó 2.68% 
Tasa rendimiento de mantenimiento de la mesa paddy de los meses diciembre-abril 
Paros tasa por averías (PA) 
PA=TA/TPP 
PA: tasa por averías diciembre-abril 







= 0.124 o 12.48%  
Se observó la tasa de averías de mantenimiento correctivo de diciembre-abril 
Tasa de paro total 






= 0.1508 o 15.08% 
Paros en diciembre-abril. 
Disponibilidad  paros diciembre-abril 
𝐷𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑖𝑙𝑖𝑑𝑎𝑑: 𝐷 = 1 − 𝑃𝑂𝐶 − 𝑃𝐴 = 𝐷 = 1 − 0.0268 − 0.124 = 0.84 𝑜 84.92% 







Como cabe destacar el tiempo de medición fue  296.22 segundos donde genera un 
saco de arroz, a continuación se muestran los apuntes que ya se han registrado 
anteriormente en el periodo de los meses intervalos.     
 
Tabla 5. Producción de la Maquina Mesa Paddy    
 Fuente: Autoría propia 
Se observó que en el intervalo de los meses se ha producido 3653 sacos de arroz 








∗ 100 =76.60% 
Calidad 
Calidad = (33090-3653) / 33090*100= 88.96% 
OEE DIC – ABRIL 








Mesa Paddy   
 
Sacos  49 kg 
Sacos 
deficientes por 
separación de  
cáscara 
Diciembre 404712  357211 6692 812 
Enero 607211    323911 6556 614 
Febrero 406536   355643 6556 647 
Marzo 422891   377241 5669 749 
Abril 505348   397191 7617 831 
Total 2346698   1811197 33090 3653 
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Como se observó la efectividad general del equipo es de 57.86% actualmente, se 
observó que es inaceptable como consecuencia de que tiene pérdida económica y 
baja competitividad. 
Diagnóstico del Kaizen 
Se ejecutó Kaizen por medio de la productividad baja que nos fijamos de los 
resultados, después del proceso finalizado, existía mucho reproceso hasta la 
devolución del producto de parte del cliente. 
Como tal se pudo observar que existe mucho quebrado más de lo que el cliente 
suele obtener, esto pasa en todas las líneas de producto, pero más en el Extra y 
Añejo y también se vio muchas veces que los dos tipos de línea de producto final 
hay muchas partículas de polvillo y es por esto que se reprocesa para qué salga 
como un buen producto, esto conlleva a tener baja rentabilidad y puede ser 
perjudicial para el molino. 
Tabla 6. Reprocesado 
MESES 
PILADO DE ARROZ 
 KG 
REPROCESADO 
DE ARROZ POR KG 
PORCENTAJE 
REPROCESADO 
Diciembre 515641 86407.30 18.45% 
Enero 586257 94957.30 13.31% 
Febrero 515536 83261.30  18.38% 
Marzo 362891 92546.90 19.39% 
Abril 543571 81857.50 12.28% 
 Promedio  16.36% 


















Figura 9. Porcentaje del reprocesado 
Fuente: Autoría propia 
Se observó el reprocesado de los meses de intervalo, abril se adquirió  12.28%, en 
el mes de enero se adquirió el 13.31%, en el mes de marzo, fue el mes con más 
reprocesado con un resultado de 19.39%, en febrero con un 18.38% y  en diciembre 
con un 18.45% es aquí donde nos podemos dar cuenta que estas notas nos dan 
un reporte del porqué la empresa da una ineficiente productividad. 
 
Indicadores de productividad actualmente 
Se encontró la productividad actual gracias al formato de productividad, esta se hizo 
























Tabla 7. Formato de productividad 









Supervisor Luis Delgado 











Incremento o reducción de la 
utilidad a base de la tarea 










Vínculo con la producción y la 

















Mano de Obra 
Productividad 
Materia Prima 
Ene 899080  595301 260 9 254.40 Kg/Trbj. 66.21% 
Feb 695030  426447 250 9 189.53 Kg/Trbj. 61.36% 
Mar 706020  441980 250 9 196.44 Kg/Trbj. 62.60% 
Abr 773290   494459 260 9 211.31 Kg/Trbj. 63.94% 
Promedio 212.92 Kg/Trbj. 63.53% 









Figura 10. Productividad de la mano de obra 
Fuente: Autoría propia 
En enero se observó que fue la mayor con una productividad de 254.40 
kg/Trabajador; y el mes de febrero fue el más bajo con una productividad de 189.53 
Kg/Trabajador y el promedio final fue de 212.92 kg/trabajador, antes de emplear las 









Figura 11. Productividad de la materia prima 
Fuente: Autoría propia 
Como se observó en el gráfico se tuvo como promedio 63.53%, esto tiene un índice 






Mayo Junio Julio Agosto









Aplicación de Lean Manufacturing 5S 
En el molino se hizo una estrecha audio-capacitación para que los colaboradores 
sepan lo que se va a ejecutar para que conozcan o tengan idea de que harán todos 
los días. 
Se les hizo conocer más a fondo lo que significa las herramientas de Lean 
manufacturing, descripciones, sus beneficios y los objetivos que se alcanzó, por 
otro lado a cada uno de los colaboradores incluyendo jefe de planta y supervisor se 
les orientó su función para que las herramientas hagan efecto y así poder dar una 
excelente productividad. 
SEIRI (Clasificar) 
Como primera ciclo lo primero que se hizo fue eliminar las cosas innecesarias del 
puesto de trabajo para después apartarlos de su uso para esto usamos el método 
de fichas rojas con el fin de mostrar lo que no se usa e inmediatamente separarlas 







  Figura 12. Cosas innecesarias fichas rojas 
En la primera fase de la primera “S” se observó que los colaboradores estuvieron 
empeñosos con la tarea y poniendo las fichas rojas, pues increíblemente se alcanzó 
lo esperado. 
En esta tabla se analizó las cantidades de las fichas rojas con las cuales se utilizó 




Tabla 8. Analisis fichas rojas 
Ítems fichas rojas Porcentaje Cantidad 
1 
Agrupar en espacio 
separados 
17.22% 31 
2 Eliminar 58.33% 105 
3 Reubicar 12.22% 22 
4 Reparar 5% 9 
5 Reciclar 7.22% 13 
TOTAL 100% 180 
Fuente: Autoría propia 
Como se observó que el 58.33% de cosas se eliminaron, esto no es un índice que 
estamos yendo en un buen camino. 
SEITON (Ordenar) 
Como se observó en este estante se puede ver en absoluto orden, limpieza y su 
eliminación de las cosas que no sirven para su fácil ubicación de las herramientas 








Figura 13. Nuevo estante 













Figura 15. Después de aplicar SEITON 
Como se observó en este segundo período, toda la aplicación de la etapa fue 
excelente, se vio a cada uno de los colaboradores con ganas de estar en el objetivo. 
SEISON(Limpiar) 
En esta etapa “S” como se observó en las figuras, se pudo ver que se hace una 
limpieza  a toda el área de producción, pero este se aclaró en que cada día se hará 
la limpieza para evitar suciedad y daños entre las máquinas, herramientas y 
equipos como también por la salud de nuestros colaboradores, ya que ellos son 
muy importantes para la empresa.  
 










Aplicación SEITEKSU & SHITSUKE 
Con estas dos aplicaciones que son Estandarización y Disciplina, estas dieron la 
efectividad de mantener el orden, organización y limpieza dentro del objetivo y 
hacerlo parte de lo que se vive diariamente en el área de producción. 
Se hizo una preparación especial para los colaboradores que estuvieron en el 
proceso donde ellos mismos dieron la última palabra donde indicaron que la 
aplicación fue exitosa y que ha sido una gran experiencia, después se llevó a cabo 
las tareas que se tiene que hacer.  
• Crear legalidad de orden y limpieza 
• Tener en cuenta a gente con responsabilidad en distintos trabajos 
• Tener en cuenta que las tres primeras S se necesita integraciones 
• No dejar de lado las políticas dadas para mejorar cada día(mejora continua). 
Lo importante fue cumplir con los estándares para poder llevar un buen mecanismo 
de las herramientas para así sostenerlas y mantener la eficiencia, con el 
compromiso de todos los colaboradores se puede lograr. 
La identificación de los elevadores y máquinas 
Se hizo identificar a todas las maquinas elevadores entre otras cosas más para 
tener un mejor manejo en la hora punta del proceso, esto se hace para mejorar la 
observación de los colaboradores como también para los clientes y así se sientan 
más identificados, como se pudo observar se hizo etiquetas para poder identificar 
los elevadores y las maquinas. 








Para concluir con las 5s se hizo una estimación final después de aplicar las 5S, se 
hizo nuevamente la valoración para determinar si existe una mejora, dado los 
mismos ítems: 
Tabla 9. Valoración final de las 5S – área de producción   
Fuente: Autoría  propia  
Ítems Puntaje 1-5 
CLASIFICACIÓN  
Existen objetos innecesarios, chatarra y/o basura en los pisos 3 
Existen materiales, equipos y/o herramientas innecesarias 4 
En armarios y estantes existen innecesarios 4 
Se hace uso del control visual 3 
Puntaje 14 
ORDEN  
Como es la ubicación de las existencias 3 
Los armarios y estantes están identificados 3 
Existen objetos sobre y debajo de los armarios 3 
Se hace uso del control visual 3 
Puntaje 12 
LIMPIEZA  
Grado de limpieza de los pisos 2 
Estado de paredes, techos y ventanas 3 
Estados de estantes, mesas, herramientas y equipos 5 
Estado de los materiales almacenados 3 
Puntaje 13 
ESTANDARIZAR  
Se aplican las 3 primeras “S” 3 
Como es el hábito de trabajo  3 
Es adecuada la iluminación 3 
Se hacen mejora en el ambiente y/o procedimientos 3 
Puntaje 12 
DISCIPLINA  
Se aplican las 4 primeras “S” 3 
Se cumplen las normas de la empresa 3 
Se cumplen las normas del grupo 3 






Se observó que al aplicar las 5S  se elevó satisfactoriamente dándonos entender 
que se logró el objetivo, se determinó que el ítem con mayor éxito es la de 
clasificación, ya que se pudo hacer un gran labor  donde se eliminó todo tipos de 
objetos innecesarios, chatarras entre otras cosas, estos objetos nos daba a 
entender que existe una mala organización y suciedad, se observó que antes de la 
aplicación se tuvo un 25% ubicándose en malas circunstancias, después de aplicar 
las herramientas se pudo satisfacer a un 64% donde se explicó que se encuentra 
en una escala promedio pues se seguirá aumentando por medio del orden, limpieza 
y estrategias y llegar a excelente. 
Aplicación de TPM 
El estudio se centró en la máquina mesa paddy, ya que esta trae problemas, 
donde se usó y se ejecutó formación y charlas para todo los colaboradores para 
que así el compromiso con la empresa y entiendan un poco más de las 
herramientas que usan las grandes empresas, pues se le realizó un cronograma 
para el mantenimiento preventivo, donde se observó un gran resultado dando a la 
minimización de horas programadas de mantenimiento y muertas de averías. 
  
Tabla 10. Datos de tiempo mantenimiento preventivo y correctivos meses 
























Mayo 72.95 18 14.52 5 
 Junio 71.35 19 31.79 2 
Julio 55.09 16 13 4 
Agosto 46.27 9 10 2 
      Total 245.66 62 69.31 13 
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TA. Mantenimiento correctivo-TOC. Mantenimiento preventivo 
El intervalo de los meses se trabajó  69.31 horas  y 13 pausas programadas, donde 




) ∗ 11 (
ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠
𝑑í𝑎
)) − 69.31 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠  de mantenimiento preventivo. 
TPP: 3945.69 este fue el tiempro que se programó en los meses de intervalo. 
Disponibilidad 
Aquí se calculó la tasa de mantenimiento preventivo (POC) de los meses de 






= 0.0175 ó 1.75% 
Despues de utilizar las herramientas lean manufacturing se verificó la tasa 
rendimiento de mantenimiento de la mesa paddy de los meses mayo-agosto. 
Aquí se calculó la tasa de averías de los meses de intervalo PA=TA/TPP 
TA: Este es el tiempo de averías vinculado al mantenimiento correctivo 
TPP: Tiempo producción programado 
PA(may-ago) = 245.66/3945.69=0.0622 ó 6.22% se observó el primedio en 
porcentaje de rendimiento de la mesa paddy en mayo-agosto. 
Tasa de paros total May-Ago 
Tasa de paros=POC+PA 
0.0175+0.0622=0.0797 O 7.97% en mayo-agosto. 
La disponibilidad se vinculó a la tasa de paros de mayo-agosto. 
Disponibilidad. D-1(POC+PA) 
PA: tasa de paros por averías 
POC: tasa de paros por mantenimiento preventivo.  
D: mayo-agosto=1-POC (mayo-agosto.)-PA (mayo-agosto)  
 D mayo-agosto = 1-(0.0175+0.0622) 
D mayo-agosto = 0.9203 o 92.03% disponibilidad de la mesa paddy después 





Tabla 11. Notas de sacos producidos de la mesa paddy en seguida de aplicar las 
5S 
Fuente: Autoría propia 
Se observó que en los meses de intervalo se produjo 34651 sacos de 49kg. 
Se calculó el rendimiento entre los meses de intervalo. 
Estos fueron los sacos producidos en teoría de los meses de mayo-agosto de la 
mesa paddy,  el tiempo y el tiempo de producción de los mayo-agosto. 
Producción teórica = (3945.69*3600) /296.22= 47952  
Rendimiento =producción dada (mayo-agosto) /producción teórica mayo-agosto  
R = 34651dadas /47952teórica =0.72 o 72.26% 
Calidad 
La tabla 11 se observó que se ha producido 545 de sacos deficientes. 
La calidad en mayo-agosto fueron: 
















Mayo 749276 435421 9251 135 
Junio 732999 457982 9010 135 
Julio 729671 368731 8050 127 
Agosto 264495 434260 8340 148 




OEE de mayo-abril 
OEE: 92.03%*72.26%*98.43% 
OEE: 65.46% 
Se observó que la efectividad global del equipo es un total de 65.46% después de 
aplicar las 5S dándonos que es regular, tiene algunas pérdidas económicas y que 
es aceptable siempre y cuando este en proceso de mejora. 
 Aplicación Kaizen 
Después de calificar el molino se aplicó la herramienta Kaizen donde se pudo 
minimizar el porcentaje del reprocesado que dio en mayo-agosto, se dio con 
formatos de control de productos donde se midió y se controló, se supo cuantos 
productos están bien y cuántos no, se hizo marca visual y se empleó apuntes de 
producción para saber el número de sacos eliminados. 
Se utilizó la herramienta Kaizen en nuestros colaboradores y se implementó las 
herramientas ejecutadas anteriormente 5S donde esta fue la herramienta más 
importante y se aplicó el TPM lo cual fue esencial para minimizar paradas de la 
mesa paddy y asignar un excelente mantenimiento correctivo y preventivo. 
     




REPROCESO KG PORCENTAJE 
REPROCESO 
Mayo 728456 39437.40 5.32% 
Junio 712928 34357.90 4.56% 
Julio 618471 24523.40 4.25% 
Agosto 232472 15323.70 5.85% 
PROMEDIO 5.00% 











Figura 19. Reproceso después de aplicar Kaizen 
Fuente: Autoría propia 
Después de la aplicación Kaizen se observó que en el mes de julio se redujo 
enormemente con un 4.25%, esto quiere decir que la productividad ha aumentado 
y es provechoso para el molino donde se convierte en un producto de calidad y 




















Productividad después de aplicar las 5S 
Al ejecutar las 5S se pudo notar buena rentabilidad a continuación se muestran: 
 
Tabla 13. Formato de productividad 









Supervisor Luis Delgado 
              indicadores 
Fuente: Autoría propia  





Incremento o reducción de la 
utilidad a base de la tarea 










Vínculo con la producción y la 

















Mano de Obra 
Productividad 
Materia Prima 
Mayo 923160  739165 250 9 328.52 Kg/Trbj. 80.07% 
Junio 873670  721819 260 9 297.04 Kg/Trbj. 82.62% 
Julio 734160  609560 250 9 270.92 Kg/Trbj. 83.03% 
Agosto 309470  243383 250 9 225.35 Kg/Trbj. 78.65% 










Figura 20. Productividad mano de obra en seguida de aplicar las 5S 
Figura 20. Productividad mano de obra en seguida de aplicar las 5S 
Fuente: Autoría propia 
Se observó que en seguida de aplicar las 5S la mano de obra incrementó su 
productividad con un 328.52 kg/trabajado por el mes de mayo, siendo el más alto 
índice por estar en pique de campaña y lo más bajo fue en agosto con una 
productividad de mano de obra de 225.35 Kg/Trabajador, podemos ver que su 
promedio de la mano de obra fue un total de 280.46 kg/trabajador, se obtuvo un 








Figura 21. Productividad materia prima en seguida de aplicar las 5S 





Mayo Junio Julio Agosto





Mayo Junio Julio Agosto
Productividad Materia Prima




Su productividad de la materia prima se registró excelentes resultados, dando un 
promedio de 81% después de aplicar las 5S, se registró un incremento de un 
17.57% en la productividad de la materia prima haciendo que la utilicen de manera 
eficiente. 
Prueba de hipótesis  
Para esta evaluación de hipótesis se hizo una prueba de t student después de 
analizarla con el análisis de normalidad para eso se utilizó fue la prueba de Shapiro 
Wilk por tener una cantidad de datos menores a 30.  
Para esta prueba de normalidad se usó estas  hipótesis: 
H0: La productividad del molino Agroindustria Jequetepeque sigue una distribución 
normal. 
H1: La productividad del molino Agroindustria Jequetepeque no sigue una 
distribución normal. 





Figura 22. Prueba de normalidad 
 
Se observó que en la prueba de Shapiro-Wilk su significancia fue mayor a 0.05 por 
lo tanto esto significa que no se niega a la hipótesis nula, ósea los datos de la 
productividad del molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L siguen una distribución 
normal, en este caso la prueba siguiente para confirmar la hipótesis fue la t student. 
A continuación estas son las hipótesis: 
H0: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing no aumentará la 
productividad en el Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L. 




H1: La aplicación de las herramientas de lean manufacturing aumentará la 
productividad en el Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L. 





Figura 23. Prueba de muestras emparejadas 
Fuente: Autoría Propia 
Se pudo observar que en la prueba de la t student su significancia fue 0.003, es 
decir que es menor a 0.05, por lo tanto se rechazó la hipótesis nula y se aceptó la 
hipótesis alternativa que la aplicación de las herramientas de lean manufacturing 
aumentará la productividad en el Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L.  
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V. DISCUSIÓN  
 
Este estudio se tuvo en cuenta el objetivo principal que fue determinar el efecto de  
las herramientas de Lean Manufacturing en el Molino Agroindustria Jequetepeque 
S.R.L, en la actualidad el molino Agroindustria Jequetepeque ya tiene varios años 
en actividad, pero casi nunca se hizo un estudio o gestión de mejora continua en 
los procesos. 
Se pudo aumentar la productividad gracias a las herramientas de lean 
manufacturing y se pudo eliminar cosas que no daban valor al área de proceso, 
sino que quitaba valor, esto mejoró la productividad de mano de obra y en la 
productividad de materia prima. 
Se mencionó que a pesar de la pandemia en la que se está viviendo con el Covid 
19, este estudio con todas las dificultades y complicaciones, hubo muchos 
problemas en el camino, pero se pudo realizar.  
Para esta discusión se realizó comparaciones de estudios e investigaciones donde 
se ejecutaron con la nuestra que fue aplicar y ver su efecto en la productividad en 
el área de producción del Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L 2020, se 
obtuvo resultados excelentes después de aplicar las herramientas de lean 
manufacturing. 
Pues, se hizo una evaluación de la realidad problemática y medir la productividad 
inicial de la empresa, donde se usó las herramientas de lean manufacturing, en esta 
ocasión se usó la herramienta de las 5s donde se pudo diagnosticar un muy bajo 
nivel de circunstancias detestables, con una escala de medición de 25%, esto nos 
indicó que el área de producción está insatisfecho para el molino. 
También se desarrolló la evaluación de mantenimiento de productividad total para 
saber las averías que había en el área de producción lo cual nos dio un resultado 
no agradable para el molino con un 57.86% de disponibilidad de la máquina mesa 
paddy, posteriormente al final se evaluó la herramienta Kaizen que sirvió para la 
minimización de desperdicio con un resultado de 16.36% como se sabe se detectó 
problemas de señalización, muchas paradas de máquina y materiales que no están 
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clasificados y ni en orden, pues estos son las causas que se obtuvo en el área de 
producción del Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L. 
Todo el mantenimiento productivo es un sistema de Gestión de Mantenimiento que 
busca la mejora  de la máquina y la garantización del 100% de la eficiencia del 
proceso de producción, con la contribución de todo el personal de la compañía. 
Además, es una propuesta de cambio auxiliar en la cultura autorizada de 
organización, que incluye la asociación de producir cómo crear y mantenerse al día 
para crear una gran ventaja en el ciclo de producción y en la naturalidad de los 
productos hechos o en el servicio dado, ya sea la situación de la organización, 
López Arias, 2009. 
Uno de los objetivos del TPM fue mejorar el dominio general del grupo. 
Fundamentalmente, hay dos maneras diferentes de mejorar la competencia del 
grupo, una segura y otra negativa. La primera es beneficiarse de los aspectos más 
destacados y las capacidades de la exposición de su PC. Lo negativo, eliminar los 
obstáculos a la adecuación, además llamado "las seis grandes desgracias, Shirose, 
1994. 
Lo mencionado se respaldó con este antecedente  se encuentra como Cárdenas J 
2011 en su investigación titulada “aplicación de lean Manufacturing en la empresa 
talleres cárdenas con el propósito de aumentar la productividad en los procesos 
productivos de la universidad tecnológica equinoccial” donde se obtuvo resultados 
con problemas en el área de producción donde en su diagnóstico se mencionó, tal 
como en tiempo de espera, desplazamientos innecesarios y materiales no activos 
ni ordenados, también se verificó con la tesis de Namuche en su tesis “Aplicación 
de lean manufacturing para aumentar la productividad de la materia prima en el 
área de producción de una empresa esparraguera 2016, donde se hizo un 
diagnóstico actual de la empresa, se pudo observar muchos problemas como: falta 
de orden de limpieza, exceso de desperdicios de materia prima, exceso de paradas 
de máquinas igualando con los mismos antecedentes que se mencionó, estos 
tienen casi los mismos problemas en el área y también se vinculan con los 





Como dijo (Hernandez, 2010) “ Lean Manufacturing es una ideología, donde la cual 
concreta el perfecto de un régimen de producción la cual enfoca identificar y 
eliminar todo tipo de “desechos” donde se identifican en la producción del área de 
la empresa, tal como: sobreproducción, tiempo espera, transporte, exceso de 
procesado, invetario, movimiento y defectos, lo que hace lean es verificar lo que no 
está dando un valor a la empresa, cliente y simplemente lo elimina, para esto y que 
pueda conseguir los objetivos dados, ejecuta una aplicación de métodos que son 
las que abarcar en las áreas de trabajo de la organización vinculadas son: gestión 
de calidad, organización de puesto de trabajo, flujo interno de producción, 
mantenimiento y gestión de cadena de suministro. 
También para (Hernández, 2010) el objetivo de lean manufacturing fue ubicar y 
crear un ambiente perfecto basado en el trabajo en equipo y creando conexión entre 
ellos; por eso es importante vincular cada método en cada problema concreto. La 
idea de lean fue crear la mejor manera de efectuar más rápido las cosas, económico 
y dócil. 
Se calculó la productividad final de materia prima con un aumento de 17.56% y en 
mano de obra con un aumento de  67.54 kg/trabajador, esto nos dio un resultado 
final en el área de producción del Molino Agroindustria Jequetepeque S.R.L 2020, 
vinculando con los antecedentes que se nombraron como es la de Uzquiano 
“aplicación de lean manufacturing para mejorar la productividad de la línea de 
galletas soda en móndeles Perú 2017, donde después de aplicar las herramientas 
de 5s y Kaizen arrojaron un resultado de productividad de 87.38% y una de 93.89%, 
luego también tenemos la tesis de Sotelo “Aplicación de las herramientas de lean 
manufacturing para mejorar la productividad de la línea de producción de 
envasados de lubricantes Vistony 2017” donde luego de aplicar las herramientas 
su productividad aumentó un 72% a 94%. 
Los resultados que se ven son muy similares a los resultados obtenidos del estudio 
del molino vinculado con los problemas que se hallaron en el área de producción 
donde estas herramientas dieron fruto y que fueron muy importantes como para la 
empresa y colaborador. 
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La productividad se puede ofrecer gratitud a los resultados de la conexión de cuatro 
partes: 1) innovación, que sustenta la formación de nuevos avances, productos y 
procedimientos; 2) el grado de infraestructura, que otorga mercancías y empresas 
del lado de la economía; 3) educación, que crea información y habilidades de los 
colaboradores; y 4) eficiencia, que ayuda en la utilización y dispersión eficiente de 
los recursos" (Céspedes y otros, 2016). 
La productividad es un término que se hace tanto de eficacia y de eficiencia. La 
eficacia está ligada al cumplimiento de los requisitos genuinos del cliente y genera 
el valor que le agregamos. La eficiencia está ligada a lograr más con menos y la 





Como se observó en nuestro primer objetivo, se evaluó la realidad problemática 
y  realidad actual del área de producción del Molino Agroindustria Jequetepeque 
S.R.L, como se supo primero se registró los contratiempos que afectó la 
productividad, pues utilizando la 5s en la estimación inicial trajo como resultados 
un nivel de cálculo insaciable con un porcentaje de 25%. En la estimación del 
TPM se logró una efectividad global de la mesa paddy sea de 64.44% y con el 
KAIZEN se tuvo un promedio de 11.36% en producto de reproceso, como 
también se midió la productividad inicial antes de utilizar las herramientas de 
lean manufacturing pues dando un resultado de 63.53% a la productividad de 
materia prima y un 212.92 kg/trabajador en la productividad de la mano de obra. 
Se aplicó las herramientas y sus resultados fueron buenos, donde en la 
aplicación de las 5s se obtuvo una ampliación de 39% donde su resultado fue 
un 64% recordando que el resultado inicial fue 25% dándonos pésimas 
circunstancias, después de aplicar la herramienta nos dio un nivel de cálculo 
regular buena, en la aplicación del TPM se pudo mejorar la eficiencia global de 
la mesa paddy con un 65.46% de disponibilidad del equipo, con la aplicación de 
KAIZEN se mejoró el porcentaje del reprocesado con un promedio de 5.00%, 
minimizando a un 11.36% donde al principio fue 16.36%. 
Se midió la productividad después de aplicar las herramientas de lean 
manufacturing donde dio un incremento ala mano de obra y materia prima, en 
la de mano de obra se incrementó un promedio de 280.46kg/trabajador, se 
aumentó un 65.27kg/trabajador para lo que era inicial, en la productividad de la 
materia prima se logró un promedio de 81.09%, se aumentó un 17.47% de lo 
que en lo inicial era 63.62%, donde se pudo observar que estas herramientas 
de lean manufacturing, benefició a aumentar la productividad en el área de 








Se recomendó seguir con este proyecto aplicado a la gerencia quien es la 
responsable de que este proyecto se haya realizado, donde se utilizó las 
herramientas de lean manufactiring para que sigan utilizando y puedan 
aumentar más la productividad, también capacitar a los colaboradores si se 
puede semestralmente para que ellos conozcan con más eficiencia los 
problemas y resolverlos antes de tiempo para que no haya baja en 
productividad. 
 Se aconsejó al jefe de planta emitir los resultados que se obtuvieron después 
de aplicar el método de Kaizen, con este método se puede cambiar la 
mentalidad de nuestros colaboradores y hacer muchos cambios a favor a la 
empresa, donde si la los trabajadores son beneficiados por ende la empresa 
también. 
Se recomendó estar relacionando la productividad mensual con el formato de 
producción dado y por supuesto mantener con las enseñanzas para mejorar la 
mentalidad y habilidades de nuestros colaboradores dando así mejor 
productividad. 
Se recomendó también que haya trabajadores fijos y un área fija para que el 
mantenimiento sea mejor y la disponibilidad de las máquinas sigan aumentando, 
vinculado al mantenimiento preventivo y correctivo, también así disminuir el 
tiempo de horas de averías lo cual se miden con los indicadores de eficiencia 
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Anexo 3.  Certificado de validez de contenido del instrumento 
 
 
 
 
  
 
 
 
